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PROCEDE DE PRODUCTION DE PARAXYLENE COMPRENANT UNE 
ETAPE D'ADSORPTION ET DEUX ETAPES D'ISOMERISATION 

DOMAINE DE ^INVENTION: 
5 La production de paraxylene est en constante augmentation depuis trente ans a un 
rythme annuel moyen de 5 a 6%. Les utilisations du paraxylene sont les productions 
d'acide terephtalique et de resines polyethylene terephtalate, pour fournir des textiles 
synthetiques, des cassettes audio et video, des bouteilles et plus generalement des 
matieres plastiques. 

10 

Pour satisfaire la demande toujours croissante en paraxylene, les petrochimistes ont 
le choix entre pratiquer des augmentations de capacite sur des unites existantes ou 
construire des unites neuves necessairement de grande taille puisque le seuil de 
rentabilite pour de telles unites se situent aux environs de 400 000 t/an. 

15 

La presente invention permet de repondre a ces 2 cas de figure et notamment permet 
de faire face a des augmentations de capacite d'unites existantes (appeles souvent 
degoulottate) car les modifications impliquees sont relativement modestes. 

20 En effet tous les equipements de I'unite de production existante peuvent etre 
reutilises, les ajouts consistant en 1) une vanne tout ou rien par lit ou une vanne 
rotative modifiee dans la section adsorption de I'unite de separation en lit mobile 
simule, 2) une colonne a distiller le raffinat-2 dans la section distillation de la dite unite, 
3) un reacteur d'isomerisation pr6ferentiellement en phase liquide, 4) une unite de 

25 recristallisation du paraxylene. 

Ces ajouts permettent d'augmenter la production de paraxylene d'environ trente pour 
cent par rapport a I'unite existante pour un investissement reduit et sans augmentation 
du cout operatoire unitaire. 

30 

EXAMEN DE L'ART ANTERIEUR: 

La production de paraxylene de haute purete par separation par adsorption est bien 
connue de Part anterieur. L'arriere plan technologique decrivant la production de 
paraxylene a "tr^s haute purete est illustre dans le brevet EP-A-0 531 1 91 de la 
35 demanderesse. 
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La production de paraxylene de purete de Pordre de 90-95% par adsorption en lit 
mobile simule suivi d'une purification finale a plus de 99,7% par cristallisation est 
egalement bien connue de Part anterieur. Elle est illustree dans les brevets US 5 922 
924 et US 5 948 950 de la demanderesse. 

5 

Ces brevets enseignent comment concevoir (types de zeolithe, nombre de lits, 
repartition par zone des lits) et operer (definition des 3 ratios: solvant sur charge, 
recyclage sur charge, extrait sur raffinat) Punite d'adsorption de maniere a augmenter 
la productivity de la zeolithe, baisser le nombre de lit de 24 a un nombre de 8 a 15 
10 suivant les cas, et a reduire le ratio solvant sur charge en assouplissant la contrainte 
de purete. 

Le brevet fran9ais FR 2 792 632 de la demanderesse enseigne qu'il est possible 
d'utiliser deux unites distinctes d'isomerisation au sein de la boucle traitant les 
15 composees aromatiques a 8 atomes de carbone. 

Le schema decrit dans le dit brevet utilise une colonne k distiller, dite colonne de 
separation de Pethylbenzene, qui peut presenter jusqu'a 200 plateaux et doit etre 
op^ree avec un taux de reflux tr£s important. En tete de cette colonne a distiller on 

20 soutire un premier flux qui est une fraction riche en ethylbenzene que Pon isomerise 
en phase vapeur dans les conditions suivantes : temperature superieure a 300°C, de 
preference de 360°C a 480°C, pression inferieure a 2,5 MPa et de preference de 0,5 a 
0,8 MPa (1MPa = 10 6 Pascal), vitesse spatiale inferieure a 10 h~\ de preference 
comprise entre 0.5 et 6 h"\ rapport molaire hydrogene sur hydrocarbure inferieur a 10, 

25 et de preference compris entre 3 et 6. 

L'isomerisation en phase liquide est realisable dans les conditions suivantes : 
temperature inferieure a 300°C et de preference comprise entre 200 et 260°C, 
pression inferieure & 4 MPa et de preference comprise entre 2 et 3 MPa, vitesse 
30 spatiale inferieure a 10 h* 1 et de preference comprise entre 2 et 4 h"\ le catalyseur 
etant a base de zeolithe ZSM-5 par exemple. 
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L'avantage de travailler avec deux isomerisations distinctes est double : 

- I'isomerisation en phase liquide a basse temperature minimise les reactions parasites 

de craquage, de transalkylation et de dismutation, mais limite la conversion de 

Pethylbenzene. 

5 - L'isomerisation en phase vapeur a haute temperature avec une charge riche en 
ethylbenzene, favorise la conversion de ce produit, I'equilibre thermodynamique se 
situant vers 8%. 

Mais ['inconvenient du procede decrit dans le brevet FR 2 792 632 reside dans le fait 
10 que la colonne a distiller permettant de separer les deux flux est a la fois tres lourde 
en investissement et tres couteuse a operer. 

La presente invention permet d'obtenir directement les deux flux alimentant chacun 
une unite d'isomerisation, par le soutirage au niveau de la colonne d'adsorption de 
15 deux raffinats distincts, Tun appele raffinat intermediate qui va alimenter une premiere 
isomerisation en phase vapeur apres elimination du desorbant, I'autre appele raffinat-2 
qui va alimenter une seconde isomerisation, preferentiellement en phase liquide, 
apres elimination du desorbant. 

20 La presente invention conserve done les avantages lies a Putilisation de deux 
isomerisations distinctes en operant ces isomerisations sur deux raffinats, ce qui 
supprime Pinconvenient d'une tres lourde colonne a distiller. 

Plusieurs documents de Tart anterieur decrivent I'extraction de deux raffinats de 
25 composition distincte d'une colonne d'adsorption en lit mobile simule. 

Le brevet US 4 313 015 decrit une telle separation en lit mobile simule, sur zeolithe X 
echangee au baryum, le desorbant etant du diethylbenzene. 

L'extrait obtenu est constitue de paraxylene trop impur (99,44 %) pour etre 
commercialise aux normes actuelles (standard actuel = 99,7 % mini) et avec un 
30 rendement de 97,5 %. 

D'autres documents (Brevets FR 2 782 714, FR 2 808 270, FR 2 822 820, FR 
2 829 758 et FR 2 833 592 de la demanderesse) illustrent 6galement des separations 
utilisant une colonne a lit mobile simule dont on soutire deux raffinats distincts en plus 
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de I'extrait. lis visent tous la coproduction de paraxylene de purete commerciale, de 
metaxylene et/ou d'orthoxylene. 

L'ensemble des documents decrivant le soutirage de deux raffinats distincts d'une 
5 colonne d'adsorption en lit mobile simule, presentent done des limitations soit en terme 
de purete du paraxylene obtenu, soit en terme de rendement de ce paraxylene, He a la 
coproduction d'autres isomeres. 

10 DESCRIPTION SOMMAIRE DE ^INVENTION: 

Le but principal de I'invention est d'obtenir du paraxylene a une purete d'au moins 
99,7 %. Le procede selon I'invention est un procede de production de paraxylene a 
partir d'une charge contenant des xylenes, de I'ethylbenzene et des hydrocarbures en 
C9+, comprenant au moins les Stapes suivantes: 

15 - une etape d'adsorption dans une unite operant en lit mobile simule dont sont issus au 
moins trois effluents: un extrait constitue essentiellement (e'est-a-dire au moins 50% 
poids) de paraxylene et de desorbant, une fraction intermediate appelee raffinat 
intermediaire qui contient essentiellement de I'ethylbenzene, de preference avec un 
fort rendement, et une seconde fraction appelee raffinat-2 qui contient essentiellement 

20 un melange de meta et d'orthoxylene, de preference substantiellement exempt de 
paraxylene et dont la teneur en ethylbenzene est de preference inferieure a 5 %, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques, dans une unite travaillant en phase 
vapeur et convertissant I'ethylbenzene, pour traiter le raffinat intermediaire, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques dans une unite travaillant en phase 
25 liquide ou en phase vapeur, de preference en phase liquide, pour traiter le raffinat-2. 

En fonction des reglages de I'unite d'adsorption en lit mobile simule, I'extrait peut etre 
constitue de paraxylene de purete sawfeante pour etre commercialisable (i.e. 
superieure a 99,7%) et de desorbant, ou bien etre constitue de paraxylene a un niveau 
de purete insuffisant. Dans ce dernier cas on procede de preference a la purification 
30 par cristallisation de Textrait prealablement debarrasse du desorbant par distillation. 
Cette cristallisation sera preferentiellement conduite entre -i-10 o C et -30°C comme 
decrit par exemple dans le brevet EP-B1-0 531 191. La liqueur mere issue de la 
cristallisation peut alors etre recyclee au niveau de Talimentation de I'unite 
d'adsorption en lit mobile simule. 
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Le solvant de lavage des cristaux de paraxylene est par exemple choisi parmi les 
solvants suivants : n-pentane, eau, paraxylene purifie ou toluene, et la liqueur de 
lavage resultant de I'etape de lavage peut etre recyclee a Palimentation de la colonne 
5 d'adsorption en lit mobile simule. 

Plus particulierement dans le cas d'un degoulottage d'une unite existante, I'invention 
comprend de preference en combinaison: 

- une etape d'adsorption dans une unite operant en lit mobile simule ayant la 
10 particularity de comporter trois effluents : a) un extrait constitue de desorbant et de 

paraxylene dont la purete est de preference de I'ordre de 90-95% en pourcentages 
poids, b) un raffinat intermediate qui contient I'ethylbenzene avec de preference un 
fort rendement, et c) un raffinat-2 qui contient un melange de meta et d'orthoxylene 
substantiellement exempt de paraxylene, typiquement moins de 1%, et dont la teneur 
15 en ethylbenzene est de preference inferieure a 5 %, 

- une etape de purification par cristallisation du paraxylene d'au moins une partie de 
Pextrait, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques dans une unite travaillant en phase 
vapeur a haute temperature, convertissant I'ethylbenzene pour traiter le raffinat 

20 intermediate, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques dans une unite travaillant 
preferentiellement en phase liquide a basse temperature pour traiter le raffinat-2. 

DESCRIPTION SOMMAIRE DES FIGURES: 
25 La figure 1 represente un schema du procede selon I'invention. Les parties en pointille 

correspondent a des variantes optionnelles. 
. La figure 2 represente un schema de procede selon I'art anterieur. Les numeros des 

flux sont les memes sur les figures 1 et 2 lorsque ces flux designent des flux similaires 

au sens ou il s'agit de flux occupant les memes positions dans la figure 1 et dans la 
30 figure 2. 

DESCRIPTION DETAILLEE DE UINVENTION: 

Selon une mise en oeuvre preferee, le procede de production de paraxylene selon 
Tinvention a partir d'une charge contenant des xylenes, de I'ethylbenzene et des 
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hydrocarbures en C9+, comprend au moins les etapes suivantes (figure 1 ): 

- On envoie la charge (1) dans une colonne de distillation (CD2) d'ou Ton soutire en 
tete un melange (3) comprenant la majeure partie du metaxylene, du paraxylene, de 
I'ethylbenzene, et au moins une partie de I'orthoxylene, et d'ou Ton soutire en fond un 

5 flux (4) d'hydrocarbures en C9-C10 et la partie restante de I'orthoxylene ; 

- On effectue une separation du melange de tete (3) en lit mobile si mule dans au 
moins une colonne de separation (LM6) contenant une pluralite de lits interconnects 
et travaillant en boucle fermee, ladite colonne comprenant au moins cinq zones 
delimitees par les injections du flux (3) constituant la charge de la colonne (LM6) et du 

10 desorbant (5) et les soutirages d'un extrait (7) contenant du paraxylene, d'un raffinat 
intermediate (8) contenant de I'ethylbenzene, et d'un raffinat-2 (9) contenant de 
I'orthoxylene et du metaxylene, la zone 1 de desorption du paraxylene etant comprise 
entre I'injection du desorbant (5) et le prelevement de I'extrait (7), la zone 2 de 
desorption de I'ethylbenzene, de I'orthoxylene et du metaxylene etant comprise entre 

15 le prelevement de I'extrait (7) et rejection de la charge d'adsorption (3), la zone 3A 
d'adsorption du paraxylene etant comprise entre Pinjection de la charge (3) et le 
soutirage du raffinat intermediate (8), la zone 3B d'adsorption de I'ethylbenzene etant 
comprise entre le soutirage de la fraction intermediaire (8) et le soutirage du raffinat-2 
(9), et la zone 5 etant comprise entre le soutirage de raffinat-2 (9) et I'injection du 

20 desorbant (5), 

- On distille le raffinat intermediaire (8) dans une colonne CD11 pour eliminer 
sensiblement tout le desorbant et on soutire une premiere fraction distillee (14) 
contenant de I'ethylbenzene 

- On distille le raffinat-2 dans une colonne CD12 pour eliminer sensiblement tout le 
25 desorbant et on soutire une seconde fraction distillee (15), 

- On distille I'extrait (7) dans une colonne CD10, pour recuperer une fraction (13) 
enrichie en paraxylene, 

- On envoie ladite premiere fraction distillee (14) dans une premiere zone 
30 d'isomerisation des C8 aromatiques (IS19) travaillant en phase vapeur et 

convertissant I'ethylbenzene pour obtenir un premier isomerat (22) 

- On envoie au moins une partie de ladite seconde fraction distillee (15) dans une 
seconde zone d'isomerisation des xylenes (IS20) pour obtenir un second isomerat (21) 
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- On envoie le premier isomerat (22) apres elimination de ses fractions legeres dans 
un train de separation (29) vers la colonne de distillation (CD2). 

- On recycle le second isomerat (21) soit (flux 40) a la colonne de separation en lit 
mobile simule (LM6), en melange avec le flux de tete (3) issu de la colonne a distiller 

5 (CD2), soit (flux 41) a la colonne a distiller (CD2), en melange avec la charge (1). 

Selon une variante plus preferee de I'invention, la fraction (13) issue de I'extrait (7) est 
enrichie en paraxylene a au moins 50% de purete, et est envoyee dans au moins une 
zone de cristallisation (CR23) pour delivrer des cristaux de paraxylene et une liqueur 
10 mere, les cristaux etant separes de la liqueur mere, eventuellement remis en 
suspension, laves et recuperes (flux 24), et la liqueur mere (25) est melangee a la 
charge (1) alimentant la colonne de separation en lit mobile simule (LM6) via la 
colonne CD2. 

15 La premiere zone d'isomerisation (IS19) travaillant en phase gazeuse est 
generalement operee dans les conditions suivantes: 

- temperature superieure a 300°C, de preference 350°C a 480°C, 

- pression inferieure a 4 MPa, de preference 0,5 a 2 MPa, 

- vitesse spatiale horaire (V.V.H.) inferieure a 10 h' 1 (10 litres par litre et par heure), de 
20 preference comprise entre 0,5 et 6 h~\ 

- catalyseur contenant une zeolithe de type structural EUO, et au moins un metal du 
groupe VIII, 

- rapport molaire H2/hydrocarbures inferieur a 10, de preference compris entre 3 et 6. 

25 La seconde zone d'isomerisation (IS20) travaille de preference en phase liquide et est 
operee dans les conditions suivantes : 

- Temperature inferieure k 300°C, de preference 200°C a 260°C, 

- Pression inferieure a 4 MPa , de preference entre 2 et 3 MPa, 

- Vitesse spatiale horaire (V.V.H.) inferieure a 10 h"\ de preference comprise entre 2 
30 et4h*\ 

- Catalyseur contenant une zeolithe de type ZSM-5. 


II est eventuellement possible d'operer cette seconde zone d'isomerisation avec un 
ajout d'hydrogfene, de maniere par exemple k ce que le rapport molaire 
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H2/hydrocarbures soit inferieur a 10, de preference compris entre 3 et 6. Un tel 
fonctionnement avec ajout d'hydrogene est en particulier prefere dans le cas ou cette 
seconde zone d'isomerisation est operee en phase vapeur. 

5 Selon une autre variante du procede selon I'invention, le flux (4) de fond de la colonne 
a distiller (CD2) est distille dans une colonne de distillation (CD32), pour produire en 
tete un flux (33) d'orthoxylene de haute purete, et en fond un flux (34) contenant des 
hydrocarbures en C9-C10. Selon une sous variante de la variante precedente, le flux 
contenant i'orthoxylene (33) est recycle dans la zone d'isomerisation en phase liquide 

10 (IS20). 

L'adsorbant utilise dans I'unite de separation en lit mobile simule (LM6) est 
generalement une zeolithe X echangee au baryum ou une zeolithe Y echangee au 
potassium ou une zeolithe Y echangee au baryum et au potassium. 

15 

Le desorbant utilise dans I'unite de separation en lit mobile simule (LM6) est 
generalement choisi parmi le paradiethylbenzene, le toluene, le paradifluorobenzene 
ou des diethylbenzenes en melange.Le rapport volumique du desorbant sur la charge 
dans I'unite de separation en lit mobile simule (LM6) est compris entre 0,5 et 2,5, et de 
20 preference compris entre 1 ,4 et 1 ,7. 

L'unite de separation en lit mobile simul6 (LM6) est operee a une temperature 
comprise entre 20°C et 250°C, de preference entre 90°C et 210°C, et de maniere 
encore preferee entre 160°C et 200°C, et sous une pression comprise entre la 
25 pression de bulle des xylenes a la temperature operatoire et 2 MPa, La teneur en 
ethylbenzene de la seconde fraction distillee issue du raff inat-2 (flux 1 5) atteint au plus 
5% poids, et est de preference inferieure a 1 % poids. 

Le catalyseur de l'unite d'isomerisation en phase gazeuse (IS19) peut comprendre une 
30 zeolithe de type structural EUO, et au moins un metal du groupe VIII de la 
classification periodique des elements dans une proportion pond6rale de 0,01 % a 2% 
par rapport au catalyseur.Le catalyseur de l'unit§ d'isomerisation en phase gazeuse 
(IS19) peut contenir dans certains cas une zeolithe EU-1 et du platine. 
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Selon une variante de invention, une partie du flux distille issu du raffinat-2 (flux 15) 
peut etre envoye dans un ensemble d'unites permettant de produire du metaxylene et 
/ou de I'orthoxylene a haute purete. 

5 Le procede selon I'invention est particulierement bien adapte a une modification d'une 
unite existante en vue d'une augmentation de la quantite de paraxylene produite. 

Le fonctionnement du procede selon I'invention, et en particulier la composition des 
differents flux, est precise ci-apres avec reference a la figure 1. La charge fraTche est 

10 introduite par la ligne (1) dans une colonne a distiller (CD2). Cette charge fraTche 
contient majoritairement des composes C8-aromatiques, xylenes et ethylbenzene, en 
proportion variable selon I'origine de la coupe. Elle peut contenir eventuellement des 
impuretes en quantite variable selon I'origine de la charge qui seront essentiellement 
des composes C9 et C10 aromatiques et des composes paraffiniques et 

15 naphteniques. 

La teneur en impuretes naphteniques ou paraffiniques est avantageusement inferieure 
a 1 % poids. De maniere preferee, cette teneur est inferieure a 0,3 % poids et de 
maniere encore preferee cette teneur est inferieure a 0,1 % poids. La charge peut etre 
20 issue soit d'une unite d'aromizing, soit d'une unite de dismutation du toluene, soit 
d'une unite de transalkylation du toluene et des C9 aromatiques. 

On ajoute a la charge fraTche un isomerat vehicule par une ligne (22) et 
optionnellement une liqueur mere vehiculee par les lignes (25) ou (28) dont la teneur 
25 en paraxylene est avantageusement comprise entre 25 et 40%. Uensemble des flux 
(1), (22) et (28) ou (25) alimente une colonne a distiller (CD2). 

L'effluent de fond (4) de la colonne (CD2) est constitue essentiellement de composes 
en C9 et C10 aromatiques et eventuellement d'orthoxylene. Optionnellement, le 
30 melange (4) d'orthoxylene et d'hydrocarbures aromatiques en C9-C10 soutir6 en fond 
de la colonne de distillation (CD2), peut etre envoye dans une autre colonne de 
distillation (CD32) d'ou I'on extrait en tete un flux (33) d'orthoxylene de haute purete 
(au moins 98,5 %), et en fond un flux (34) contenant des hydrocarbures en C9-C10. 
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Ueffluent de tete (3) de la colonne (CD2) ainsi qu'eventuellement I'isomerat vehicule 
par la ligne (21 ), constituent la charge d'une unite de separation en lit mobile simule 
(LM6). L'unite de separation en lit mobile simule (LM6) est alimentee d'une part par la 
charge vehiculee par la ligne (3), et d'autre part par du desorbant vehicule par une 
5 ligne (5). 

Tout type de desorbant peut etre utilise. Le desorbant prefere est le 
paradiethylbenzene, cependant d'autres desorbants tels que le toluene, le 
paradifluorobenzene ou des diethylbenzenes en melange peuvent egalement 
10 convenir. 

Les effluents de l'unite (LM6) sont un extrait (7), un raffinat intermediate (8) et un 
raffinat-2 (9), ladite unite de separation comprenant au moins cinq zones delimitees 
par les injections de charge et de desorbant, et les soutirages de raffinat intermediate, 
15 de raffinat-2 et d'extrait, 

- la zone 1 de desorption du paraxylene, comprise entre I'injection du desorbant (5) et 
le soutirage de I'extrait (7), comporte de preference au moins 4 lits d'adsorbant, 

- la zone 2 de desorption de I'ethylbenzene, de I'orthoxylene et du rnetaxylene, 
comprise entre le soutirage de I'extrait (7) et injection de la charge (3), comporte de 

20 preference au moins 9 lits d'adorbants, 

- la zone 3A d'adsorption du paraxylene, comprise entre I'injection de la charge (3) et 
le soutirage du raffinat intermediate (8), comporte de preference au rnoins 4 lits 
d'adsorbants, 

- la zone 3B d'adsorption de I'ethylbenzene, comprise entre le soutirage du raffinat 
25 intermediate (8) et le soutirage du raffinat-2 (9), comporte de preference au moins 

trois lits d'adsorbants, 

- la zone 4 comprise entre le soutirage diU5a8inat-2 (9) et Tinjection du desorbant (5), 
comporte de preference au moins deux lits d'adsorbants. 

30 Selon une caracteristique preferee de Tinvention, on peut injecter le desorbant dans la 
zone 1 et la charge dans la zone 3A de la colonne (LM6) dans un rapport volumetrique 
desorbant sur charge d'au plus 1 ,7/1 , et de maniere preferee d'au plus 1 ,5/1 . 

L'extrait (7) est constitue essentiellement de toluene, de paraxylene et de desorbant. 
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Le raffinat intermediate (8) est constitue essentiellement de toluene, de metaxylene et 
d'orthoxylene, d'ethylbenzene, de paraxylene pour la partie non recupere dans I'extrait, 
et de desorbant. 

5 Le raffinat-2 (9) est constitue essentiellement de metaxylene et d'orthoxylene et de 
desorbant. II est substantiellement exempt de paraxylene et d'ethylbenzene. Uextrait 
(7) est envoye dans une colonne a distiller (CD10). 

En fond de la colonne (CD10) on soutire par la ligne (16) le desorbant qui est renvoye 
10 dans la zone 1 de la colonne (LM6) par la ligne (5). En tete de la colonne (CD10), on 
soutire un melange de paraxylene et de toluene par la ligne (13). Dans le cas ou la 
purete du paraxylene n'est pas suffisante, le melange est envoye vers une unite de 
cristallisation (CR23). 

15 L'unite (CR23) produit du paraxylene de haute purete qui est evacue par la ligne (24), 
et une liqueur mere qui peut etre renvoye soit directement a I'entree de la colonne a 
distiller (CD2) par la ligne (25), soit optionnellement, vers une colonne a distiller 
(CD26) qui permet d'extraire du toluene en tete par la ligne (27) et un melange de 
xylenes susceptible de contenir 25 a 40% de paraxylene par la ligne de fond (28) 

20 recycle directement a I'entree de la colonne a distiller (CD2). 

Le raffinat-2 (9) est envoye dans une colonne a distiller (CD1 2). En fond de la colonne 
(CD12) on soutire du desorbant par la ligne (18) qui est renvoye vers la ligne (5). En 
tete de la colonne (CD12), on soutire un melange de metaxylene et d'orthoxylene par 
25 une ligne (15), que Ton envoie vers I'isomerisation preferentiellement en phase liquide 
et a basse temperature (IS20). 

De maniere optionnelle, on peut utiliser une partie du flux (15) pour la production de 
metaxylene ou d'orthoxylene k haute purete (flux 36), telle que decrite dans la 
30 demande de brevet frangais 01/12777, ou par tout autre moyen connu de I'homme de 
I'art. 

Uunite d'isomerisation (IS20) preferentiellement en phase liquide peut travailler dans 
les conditions suivantes: 
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- temperature inferieure a 300°C, de preference comprise entre 200 et 260°C, 

- pression inferieure a 4 MPa, de preference comprise entre 2 et 3 MPa, 

- vitesse spatiale inferieure a 10 h~ 1 de preference comprise entre 2 h' 1 et 4 h'\ 

Tous les catalyseurs susceptibles d'isomeriser les hydrocarbures a 8 atomes de 
5 carbone conviennent pour I'unite d'isomerisation (IS20) de la presente invention. De 
preference, on utilisera un catalyseur contenant une zeolithe de type ZSM-5. 

Ueffluent de I'unite d'isomerisation (1S20) est renvoye par la ligne (21) soit vers la 
colonne a distiller (CD2), soit directement a I'entree de I'unite de separation (LM6) 
10 dans le cas ou la teneur en composes autres que les C8 -aromatiques est tres faible, 
typiquement de I'ordre de 1 % poids. 

Le raffinat intermediate est envoye par une ligne (8) dans une colonne a distiller 
(CD11). En fond de la colonne (CD11) on renvoie par la ligne (17) le desorbant qui est 
15 reintroduit par la ligne (5) dans la zone 1 de I'unite de separation (LM6). En tete de la 
colonne (CD11), on soutire par une ligne (14) un melange de xylenes et 
d'ethylbenzene. Les effluents de la ligne (1 4) sont envoyes vers I'unite d'isomerisation 
(IS19) fonctionnant a haute temperature en phase vapeur. 

20 L'unite d'isomerisation (IS19) est operee de preference dans les conditions suivantes : 

- temperature superieure a 300°C, de preference de 360°C a 480°C, 

- pression inferieure a 2,5 MPa et de preference de 0,5 a 0,8 MPa, 

- vitesse spatiale inferieure a 10 h' 1 de preference comprise entre 0,5 h' 1 et 6 h"\ 

- rapport molaire hydrogene sur hydrocarbure inferieur a 10, et de preference compris 
25 entre 3 et 6. 

Tous les catalyseurs susceptibles d'isomeriser les hydrocarbures a 8 atomes de 
carbone, zeolithiques ou non, conviennent pour I'unite d'isomerisation (IS19) de la 
presente invention. De preference, on utilise un catalyseur contenant une zeolithe 
30 acide, par exemple de type structural MFI, MOR, MAZ, FAU et/ou EUO. De maniere 
encore plus preferee, on utilise un catalyseur contenant une zeolithe de type structural 
EUO et au moins un metal du groupe VIII de la classification periodique des elements. 
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De maniere preferee, le catalyseur de I'unite d'isomerisation (IS19) renferme de 1 a 
70% poids d'une zeolithe de type structural EUO (EU-1 par exemple) comprenant du 
silicium et au moins un element T choisi de preference parmi I'aluminium et le bore 
dont le rapport Si/T est compris entre 5 et 100. La dite zeolithe est sous forme 
5 hydrogene au moins en partie, et la teneur en sodium est telle que le ratio atomique 
Na/T est inferieur a 0,1. Eventuellement le catalyseur de I'unite d'isomerisation peut 
contenir entre 0,01 et 2% poids d'etain ou d'indium, et du soufre a raison de 0,5 a 2 
atomes par atome de metal du groupe VIII. 

10 L'effluent de I'unite d'isomerisation (IS19) est envoye dans un train de separations (29) 
qui permet de recuperer une partie de I'hydrogene que Ton recycle a I'unite 
d'isomerisation (!S19) au moyen du compresseur (30) et de la ligne (38). La partie 
d'hydrogene non recycle est compensee par un appoint d'hydrogene frais. On 
recupere une fraction intermediate constitute essentiellement d'hydrocarbures 

15 paraffiniques et naphteniques que I'on renvoie a I'entree de I'unite d'isomerisation 
(IS19) au moyen de la ligne (31). On recupere a Tissue du train de separation (29) un 
isomerat constitue des fractions les plus lourdes qui est renvoy6 vers la colon ne a 
distiller (CD2) par la ligne (22). 

20 Dans le cas particulier d'un degoulottage d'une boucle aromatique existante (figure 2), 
Tinvention consiste a augmenter d'environ trente pour cent le debit de charge fraTche 
et le debit de paraxylene produit tout en continuant a utiliser les equipements 
principaux de la boucle soit; 
1) la colonne de distillation des xylenes (CD2) 

25 2) I'unite de separation des xylenes (LM6) en lit mobile simule fonctionnant sur quatre 
flux principaux (desorbant, charge, extrait contenant le paraxylene haute purete, un 
seul raffinat contenant les autres hydrocarbures aromatiques en C8) 
3) Tunite d'isomerisation (IS19) alimente par le raffinat soutire de la colonne de 
separation (LM6) convertissant Tethylbenzene utilisant par exemple un catalyseur a 

30 base de zeolithe de type structural EUO comportant un reacteur, un compresseur de 
recyclage, une colonne de stabilisation et une colonne permettant de recuperer les 
naphtenes en C8 et C9 de maniere k les recycler & la charge, 
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Pour realiser ce degoulottage selon Tinvention, Tunite de separation en lit mobile 
simule (LM6) sera adaptee pour fonctionner avec cinq flux principaux (desorbant, 
charge, extrait, raffinat intermediaire et raffinat-2). 

L'unite conventionnelle a quatre flux sera modifiee de maniere a pouvoir integrer ce 
5 cinquieme flux (appele raffinat-2) et alimentant une unite d'isomerisation specifique 
(IS20), Tunique raffinat d'avant le degoulottage prenant alors Pappellation de raffinat 
intermediaire et alimentant toujours Tunite d'isomerisation (IS19). Cette modification 
sera realisee soit en ajoutant une vanne tout ou rien par lit, Tensemble de ces vannes 
etant relie a un collecteur commun, soit en modifiant la vanne rotative de maniere a 
10 gerer maintenant cinq flux principaux. 

Generalement, la resistance mecanique des plateaux distributeurs separant les lits est 
suffisante pour accepter une augmentation de I'ordre de 30% du debit interne. Si tel 
n'est pas le cas, un dechargement du tamis et un renforcement mecanique des 
15 plateaux devra etre effectue. 

De maniere a separer le raffinat-2 du desorbant, une nouvelle colonne a distiller 
(CD12) devra egalement etre mise en place. Le raffinat-2 debarrasse du desorbant 
sera isomerise dans Tunite d'isomerisation preferentiellement en phase liquide (IS20) 
20 telle que decrite plus haut. 

II est a noter que, de preference, Tisomerat obtenu comme effluent de Tunite (IS20) 
sera recycle (flux 40) directement a Tunite d'adsorption (LM6) sans transiter par la 
colonne de xylenes (CD2) qui generalement ne peut pas accepter une augmentation 
25 de la charge de Tordre de 30%. 

Enfin, Taugmentation de Tordre de 30% du debit de charge et des trafics internes a la 
colonne d'adsorption (LM6) s'obtient au detriment de la purete de Textrait. 

Typiquement, la teneur en impuretes dans Textrait est multipliee par un facteur 
30 compris entre 2 et 10 suivant que le ratio desorbant sur charge est ou non maintenu. II 
en resulte que seules les unites dont la purete initiale du paraxylene etait proche de 
99,9% pourraient continuer k produire du paraxyldne commercialisable. Dans le cas le 
plus general, la purete du paraxylene tombe en dessous de 99,6% et typiquement en 
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dessous de 99%. Ce dernier doit done generalement subir une purification finale qui 
est realisee dans I'unite de cristallisation (CR23). 

D'autre part, la colonne d'extrait (CD10) n'est generalement pas capable d'accepter 
5 une augmentation de la charge de I'ordre de 30%. La solution consiste done a utiliser 
la colonne de purification du paraxylene (CD35) generalement existante dans la 
boucle aromatique en parallele a la colonne d'extrait (CD10). 

EXEMPLES: 

10 Uinvention sera mieux comprise a ia lecture des deux exemples suivants : Uexennple 
1 , comparatif , presente une boucle aromatique selon Tart anterieur. 
Uexemple 2 presente la meme boucle apres une augmentation de capacite de 30% 
realisee selon I'invention. 

15 Exemple 1 (comparatif) 

Get exemple illustre I'art anterieur et decrit une boucle aromatique schematisee sur la 

figure 2 et comportant 

- une colonne de xylenes (CD2) permettant d'extraire les aromatiques en C9 et C10 
(flux 4) et d'envoyer a I'unite d'adsorption (LM6) un flux (3) constitue essentiellement 

20 d'aromatiques en C8. 

- une unite d'adsorption en lit mobile simule (LM6) a 4 zones de laquelle on soutire un 

extrait (7) et un unique raffinat (8) 

- une unite d'isomerisation (1S19) alimentee par une partie (14) du raffinat (8) apres 
elimination du desorbant au moyen de la colonne a distiller (CD11). 

25 - une colonne de purification du paraxylene (CD35) situee en aval de la colonne a 
distillee CD10. En fond de ladite colonne CD35, on soutire du paraxylene (flux 37) a 
un niveau de purete superieur a 99,7 %. 

On utilise comme unite de debit le millier de tonnes par an (kt/an). 
30 La charge (1) qui alimente la boucle aromatique est issue du reforming et presente un 
debit de 460 kt/an. On adjoint a la charge (1) 1540 kt/an d'isomerat (22) recycles de 
I'unite d'isomerisation (IS19) convertissant I'ethylbenzene. Le flux resultant est distille 
dans la colonne de xylenes (CD2). Les conditions operatoires de cette colonne sont 
les suivantes : 
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Colonne : 120 plateaux 
Temperature de tete : 255°C 
Pression de tete : 0,95 MPa 
Temperature de fond : 305°C 
5 Pression de fond : 1 ,05 MPa 

On soutire en fond de la colonne (CD2) 20 kt/an d'un melange de C9 et C10 
aromatiques (flux 4) et en tete 1980 kt/an de coupe C8 aromatiques (flux 3) dont la 
teneur en paraxylene est environ 21%, et la teneur en ethylbenzene environ 10%. 

10 

Cette coupe est envoyee dans une unite d'adsorption en lit mobile simule a quatre 
zones (LM6) et quatre flux principaux : la charge (flux 3), le desorbant (flux 5), I'extrait 
(flux 7) et le raffinat (flux 8). Cette unite est composee de 24 lits contenant une 
zeolithe X echangee au baryum. La temperature est de 175°C. La configuration est : 5 
15 lits en zone 1, 9 lits en zone 2, 7 lits en zone 3 et 3 lits en zone 4. Le desorbant est 
constitue a 99% de paradiethylbenzene, le debit de desorbant (5) est de 3000 kt/an. 

Le debit d'extrait (7) en sortie de Punite d'adsorption (LM6) est de 1200 kt/an, il est 
envoye dans une colonne a distiller (CD10) de laquelle on tire en fond 790 kt/an de 
20 desorbant (16) recycle vers I'unite d'adsorption (LM6), et en tete 410 kt/an d'un 
melange (13) essentiellement constitue de toluene et de paraxylene. 
Ce melange (13) est envoye dans une colonne de distillation (CD35) permettant de 
soutirer 10 kt/an de toluene en tete (flux 39) et 400 kt/an de paraxylene en fond (flux 
37). 

25 La purete du paraxylene obtenu est de 99,8%. Les teneurs en impuretes sont 
respectivement: 
metaxylene: 0,08% 
ethylbenzene: 0,08% 
orthoxylene: 0,04%. 

30 Le debit de raffinat (8) est de 3780 kt/an. En fond de la colonne (CD11) on soutire 
2210 kt/an de desorbant (flux 17) recycle vers I'unite de separation (LM6), en tete de 
colonne on soutire 1570 kt/an de raffinat debarrasse du desorbant (flux 14) dont la 
teneur en paraxylene est 1% environ. 
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On adjoint au flux (14) 160 kt/an d'une coupe paraffinique et naphtenique en C8 et C9 
(flux 31). Ce melange est injecte dans le reacteur d'isomerisation (IS19). 130 kt/an 
d'hydrogene sont recycles via le compresseur 30 (flux 38) . 

5 L'unite d'isomerisation (IS1 9) travaille aux conditions suivantes: 
Temperature : 385°C 

Catalyseur : contient du platine et de la zeolithe EU-1 
Vitesse spatiale : 3,5 h' 1 
Rapport H2/hydrocarbures : 4,4 :1 
10 Pression : 0,9 MPa 

La teneur en ethylbenzene du melange introduit dans Punite d'isomerisation (IS19) est 
environ 11,5%. En sortie du reacteur d'isomerisation (IS19) un train de separation (29) 
permet de produire 20 kt/an d' un gaz leger contenant essentiellement de Phydrogene, 
15 20 kt/an de toluene, et 160 kt/an d' une coupe paraffinique et naphtenique (flux 31) 
citee plus haut. La partie la plus lourde de Pisomerat (flux 22), soit 1540 t/an, est 
recyclee vers Pentree de la colonne de xylenes (CD2). 

Exemple 2 : (selon Pinvention) 
20 Cet exemple illustre une application de I'invention consistant a augmenter la capacite 
de la boucle aromatique decrite dans Pexemple 1 de 30 %. Cet exemple est illustre par 
la figure 1 selon I'invention. 

L'unite de separation en lit mobile simule (LM6) est adaptee pour fonctionner avec un 
25 nouveau flux appele raffinat-2, soit cinq flux principaux (le desorbant, la charge, 
Pextrait, le raffinat intermediate et le raffinat-2). 

L'unite d'adsorption (LM6) a quatre flux de Pexemple 1 selon Part anterieur, est done 
modifiee de manfere a pouvoir integrer ce cinquieme flux, soit en ajoutant une vanne 
30 tout ou rien par lit, I'ensemble de ces vannes etant relie a un collecteur commun, soit 
en modifiant la vanne rotative de maniere a gerer maintenant cinq flux principaux. 

Generalement, la resistance mecanique des plateaux distributeurs separant les lits est 
suffisante pour accepter une augmentation de Pordre de 30% du debit interne. Si tel 
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n'est pas le cas, un dechargement du tamis et un renforcement mecanique des 
plateaux doit etre effectue. De maniere a separer le raffinat-2 du desorbant, une 
nouvelle colonne a distiller (CD12) est egalement mise en place. 

5 On ajoute egalement a la boucle aromatique de I'exemple 1 une unite de cristallisation 
(CR23) alimentee par le flux (13) et de laquelle on extrait le paraxylene (flux 24) 
produit, et une liqueur mere (flux 25) qui est recyclee vers la colonne de xylenes 
(CD2). 

10 On ajoute encore a la boucle aromatique une unite d'isomerisation travaillant en phase 
liquide (IS20) a basse temperature, alimentee par le flux (15) et dont I'effluent (flux 21 
et 40) est recycle vers I'unite d'adsorption (LM6) en melange avec le flux (3). 

La colonne d'adsorption en lit mobile simule (LM6) est toujours composee de 24 lits 
15 contenant une zeolithe X echangee au baryum. Elle comporte a present 5 zones 
definies de la maniere suivante: 5 lits en zone 1 , 9 lits en zone 2, 5 lits en zone 3A, 3 
lits en zone 3B et 2 lits en zone 4. La temperature est de 175°C. 

L'unite d'isomerisation en phase liquide (IS20) travaille aux conditions operatoires 
20 suivantes: 

Pression : 2 MPa 

Temperature : 260°C 

Catalyseur : Contient de la zeolithe ZSM-5 

Vitesse spatiale : 3 h" 1 

25 

La charge de la boucle, issue du reforming est de 600 kt/an, soit 30 % de plus que les 
460 kt/an de Pexemple 1. On adjoint a la charge (1) 1540 kt/an d'isomerat (flux 22) 
recycle de l'unite d'isomerisation (IS19) et 20 kt/an de liqueur mere de cristallisation 
(flux 28) dont la teneur en paraxylene est de 38% . Le flux resultant est distille dans la 
30 colonne de xylenes (CD2). 

On soutire en fond de la colonne (CD2) 30 kt/an de melange de C9 et C10 
aromatiques (flux 4) et en tete 2130 kt/an de coupe C8 aromatiques (flux 3). On 
adjoint au flux (3) 460 kt/an d'isomerat (flux 40) issu du reacteur d'isomerisation (IS20) 
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et on envoie le flux resultant dans une unite d'adsorption en lit mobile simule (LM6) a 
cinq zones et cinq flux principaux. Le desorbant (flux 5) est constitue a 99% de 
paradiethylbenzene. Le debit de desorbant est de 3900 kt/an. 

5 Le debit d'extrait (flux 7) en sortie de I'unite d'adsorption (LM6) est de 1580 kt/an. II est 
envoye dans les colonnes d'extrait (CD10) et de purification (CD35). Le debit d'extrait 
envoye a la colonne (CD10) est de 1200 kt/an. Le debit d'extrait envoye a la colonne 
(CD35) est de 380 kt/an . 

10 On soutire en fond de ces colonnes 1040 kt/an de desorbant (flux 16) qui est recycle 
vers I'unite d'adsorption en lit mobile simule (LM6), et en tete 540 kt/an d'un melange 
(flux 13) essentiellement constitue de toluene et de paraxylene. 

Ce melange (flux 13) est envoye dans I'unite de cristallisation (CR23) d'ou Ton extrait 
15 20 Kt/an de liqueur mere riche en toluene (flux 25) qui est recycle a I'entree de la 
colonne (CD2), et 520 kt/an de paraxylene de purete 99,8% (flux 24). 
L'unite de cristallisation est constitue de deux zones de cristallisation, la premiere 
etant operee a une temperature d'environ 10°C, la seconde a une temperature 
d'environ -20°C. 

20 

Le debit de raffinat intermediaire (flux 8) est de 3190 kt/an. En fond de la colonne de 
distillation du raffinat intermediaire (CD11), on soutire 1600 kt/an de desorbant (flux 
17) recycle vers I'unite de separation (LM6), et en tete de la colonne (CD11), on 
soutire 1590 kt/an de raffinat (flux 14), dont la teneur en paraxylene est de 1% 
25 environ. 

On ajoute au flux (14) 160 kt/an d'une coupe paraffinique et naphtenique en C8 et C9 
(flux 31). Le melange des flux (14), (31) est injecte, ainsi qu'un recyclage de 130 kt/an 
d'hydrogene (38), dans le reacteur d'isomerisation (IS19) qui travaille a haute 
30 temperature en phase vapeur sur un catalyseur contenant du platine et de la zeolithe 
ELM .La teneur en ethylbenzene du dit melange est environ 1 6,4%. 


En sortie du reacteur d'isomerisation (IS19) un train de separation (29) permet de 
produire 25 kt/an d'un gaz contenant majoritairement de Phydrogene, 30 kt/an de 
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toluene et 160 kt/an de la coupe paraffinique et naphtenique citee plus haut (flux 31). 
La partie la plus lourde de Pisomerat (flux 22), soit 1540 t/an, est recyclee vers Pentree 
de la colonne de xylenes (CD2). Le debit de raffinat-2 (flux 9) est de 1720 kt/an. En 
fond de la colonne de distillation du raffinat-2 (CD12), on soutire 1260 kt/an de 
5 desorbant (flux 18) recycle vers Punite d'adsorption (LM6), et on soutire en tete 
460 kt/an un flux (15) dont la teneur en ethylbenzene est de 0,07% et la teneur en 
paraxylene de 0,15%. 

Le melange (flux 15) est isomerise a basse temperature en phase liquide dans une 
10 unite d'isomerisation (IS20), et Pisornerat obtenu (flux 21) est renvoye directement a 
Pentree de Punite d'adsorption (LM6). 

L'essentiel des elements constituants la boucle aromatique initiate est reutilise, et 
I'investissement associe a I'accroissement de 30% de production de paraxylene est 
15 nettement inferieur a celui qu'aurait necessite une boucle C8-aromatique neuve de 
meme capacite. 
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REVENDICATIONS 

1 . Procede de production de paraxylene a partir d'une charge contenant des xylenes, 
de Pethylbenzene et des hydrocarbures en C9+, comprenant au moins les etapes 

5 suivantes: 

- une etape d'adsorption dans une unite (LM6) operant en lit mobile simule dont sont 
issus au moins trois effluents: un extrait constitue essentiellement de paraxylene et de 
desorbant, une fraction intermediaire appelee raffinat intermediaire qui contient 
essentiellement de Pethylbenzene, et une seconde fraction appelee raffinat-2 qui 

10 contient essentiellement un melange de meta et d'orthoxylene, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques, dans une unite (IS19) travaillant en 
phase vapeur et convertissant Pethylbenzene, pour traiter le raffinat intermediaire, 

- une etape d'isomerisation des C8 aromatiques dans une unite (IS20) travaillant en 
phase liquide ou en phase vapeur pour traiter le raffinat-2. 

15 

2. Procede selon la revendication 1 comprenant en outre, entre I'etape d'adsorption et 
les etapes d'isomerisation, une etape de purification par cristallisation du paraxylene 
d'au moins une partie de Pextrait 

20 3. Procede selon la revendication 1 ou 2 comprenant au moins les etapes suivantes: 

- On envoie la charge (1) dans une colonne de distillation (CD2) d'ou Ton soutire en 
tete un melange (3) comprenant la majeure partie du metaxylene, du paraxylene, de 
Pethylbenzene, et au moins une partie de I'orthoxylene, et d'ou Ton soutire en fond un 
flux (4) d'hydrocarbures en C9-C10 et la partie restante de I'orthoxylene ; 

25 - On effectue une separation du melange de tete (3) en lit mobile simule dans au 
moins une colonne de separation (LM6) contenant une pluralite de lits interconnects 
et travaillant en boucle fermee, ladite colonne comprenant au moins cinq zones 
delimitees par les injections du flux (3) constituant la charge de la colonne (LM6) et du 
desorbant (5) et les soutirages d'un extrait (7) contenant du paraxylene, d'un raffinat 

30 intermediaire (8) contenant de Pethylbenzene, et d'un raffinat-2 (9) contenant de 
I'orthoxylene et du metaxylene, la zone 1 de desorption du paraxylene etant comprise 
entre rejection du desorbant (5) et le prelevement de Pextrait (7), la zone 2 de 
desorption de Pethylbenzene, de I'orthoxylene et du metaxylene etant comprise entre 
le prelevement de Pextrait(7) et Pinjection de la charge d'adsorption (3), la zone 3A 
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d'adsorption du paraxylene etant comprise entre Pinjection de la charge (3) et le 
soutirage du raffinat intermediate (8), la zone 3B d'adsorption de Pethylbenzene etant 
comprise entre le soutirage de la fraction intermediaire (8) et le soutirage du raffinat-2 
(9), et la zone 5 etant comprise entre le soutirage de raffinat-2 (9) et Pinjection du 
5 desorbant ( 5), 

- On distille le raffinat intermediaire (8) dans une colonne CD11 pour 6liminer 
sensiblement tout le desorbant et on soutire une premiere fraction distillee (14) 
contenant de I'ethylbenzene 

- On distille le raffinat-2 dans une colonne CD12 pour eliminer sensiblement tout le 
10 desorbant et on soutire une seconde fraction distillee (15), 

- On distille I'extrait (7) dans une colonne CD10 pour recuperer une fraction (13) 
enrichie en paraxylene, 

- On envoie ladite premiere fraction distillee (14) dans une premiere zone 
d'isomerisation des C8 aromatiques (IS19) travaillant en phase vapeur et 

15 convertissant I'ethylbenzene pour obtenir un premier isomerat (22) 

- On envoie au moins une partie de ladite seconde fraction distillee (15) dans une 
seconde zone d'isomerisation des xylenes (IS20) pour obtenir un second isomerat (21) 

- On envoie le premier isomerat (22) apres elimination de ses fractions legeres dans 
un train de separation (29) vers la colonne de distillation (CD2). 

20 - On recycle le second isomerat (21) soit (flux 40) a la colonne de separation en lit 
mobile simule (LM6), en melange avec le flux de tete (3) issu de la colonne a distiller 
(CD2), soit (flux 41) a la colonne a distiller (CD2), en melange avec la charge (1). 

4. Proc6de selon la revendication 3, dans lequel la fraction (13) issue de I'extrait ( 7) 
25 est enrichie en paraxylene a au moins 50% de purete, et est envoyee dans au moins 
une zone de cristallisation (CR23) pour dettvrer des cristaux de paraxylene et une 
liqueur mere, les cristaux etant separes~de !a liqueur mere, eventuellement remis en 
suspension, laves et recuperes (flux 24), et la liqueur mere (25) est melangee a la 
charge (1) alimentant la coionne de separation en lit mobile simule (LM6) via la 
30 colonne a distiller (CD2). 


5. Procede selon Tune des revendications precedentes dans lequel la premiere zone 
d'isomerisation (IS19) travaillant en phase gazeuse est operee dans les conditions 
suivantes: 
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- temperature superieure a 300°C, 

- pression inferieure a 4 MPa, 

- vitesse spatiale horaire (V.V.H.) inferieure a 10 h"\ 

- catalyseur contenant une zeolithe de type structural EUO, et au moins un metal du 
5 groupeVIII, 

- rapport molaire H2/hydrocarbures inferieur a 1 0. 

6. Procede selon Tune des revendications precedentes dans lequel la seconde zone 
d'isomerisation (IS20) travaille en phase liquide et est operee dans les conditions 

10 suivantes: 

- temperature inferieure a 300°C, 

- pression inferieure a 4 MPa p 

- vitesse spatiale horaire (V.V.H.) inferieure a 10 h'\ 

- catalyseur contenant une zeolithe de type ZSM-5. 

15 

7. Procede selon Tune des revendications 3 a 6 dans lequel le flux (4) de fond de la 
colonne a distiller (CD2) est distille dans une colonne de distillation (CD32), pour 
produire en tete un flux (33) d'orthoxylene de haute purete, et en fond un flux (34) 
contenant des hydrocarbures en C9-C10. 

20 

8. Procede selon la revendication 7 dans lequel le flux contenant Porthoxylene (33) est 
recycle dans la zone d'isomerisation en phase liquide (IS20). 

9. Proced§ selon Tune des revendications precedentes dans lequel Padsorbant utilise 
25 dans Punite de separation en lit mobile simule (LM6) est une zeolithe X echangee au 

baryum ou une zeolithe Y echangee au potassium ou une zeolithe Y echangee au 
baryum et au potassium. 

10. Procede selon Tune des revendications precedentes, dans lequel le d^sorbant 
30 utilise dans Punite de separation en lit mobile simule (LM6) est choisi parmi le 

paradiethylbenzene, le toluene, le paradifluorobenzene ou des diethylbenzenes en 
melange. 
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11. Procede selon Tune des revendications precedentes, dans lequel le rapport 
volumique du desorbant sur la charge dans I'unite de separation en lit mobile simule 
(LM6) est compris entre 0,5 et 2,5. 

5 12. Procede selon Tune des revendications precedentes, dans lequel I'unite de 
separation en lit mobile simule (LM6) est operee a une temperature comprise entre 
20°C et 250°C, et sous une pression comprise entre la pression de bulle des xylenes a 
la temperature operatoire et 2 MPa. 

10 13. Procede selon Tune des revendications 3 a 12 dans lequel la teneur en 
ethylbenzene de ia seconde fraction distillee issue du raffinat-2 (flux 15) atteint au plus 
5% poids. 

14. Procede selon Tune des revendications precedentes, dans lequel le catalyseur de 
15 I'unite d'isomerisation en phase gazeuse (IS19) comprend une zeolithe de type 

structural EUO et au moins un metal du groupe VIII de la classification periodique des 
elements dans une proportion ponderale de 0,01% a 2% par rapport au catalyseur. 

15. Procede selon Tune des revendications precedentes dans lequel le catalyseur de 
20 I'unite d'isomerisation en phase gazeuse (IS19) contient une zeolithe EU-1 et du 

platine. 

16. Procede selon Tune des revendications 3 a 15 dans lequel une partie du flux 
distille issu du raffinat-2 (flux 15) est envoye dans un ensemble d'unites permettant de 

25 produire du metaxylene et /ou de I'orthoxylene a haute purete. 

17. Utilisation du procede selon I'une des revendications precedentes dans le cadre 
d'une modification d'une unite existante en vue d'une augmentation de la quantite de 
paraxylene produite. 
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